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ES 2533179 T3

DESCRIPCION

Recipiente hecho de un material compuesto de laminas de aluminio y polimero para medios auxiliares analiticos y
método de produccion del mismo

Ambito de la presente invencion

La presente invencion pertenece al sector de los recipientes o envases para medios auxiliares analiticos, sobre todo
para cargadores y en particular para cargadores de sensores analiticos destinados a la medicidon de pardmetros de
liquidos corporales, por ejemplo de un liquido corporal de un usuario. La presente invencion se refiere a un método
para producir un recipiente especialmente equipado para alojar un medio auxiliar analitico, en particular sensores
hidrofilos, que permita su envasado en condiciones estériles.

Estado técnico

En el estado técnico se conocen recipientes o envases, también denominados cargadores, de sensores u otros
objetos que deben mantenerse en condiciones estériles. En este caso interesa sobre todo garantizar la esterilidad de
tales objetos durante el mayor tiempo posible. La esterilidad tiene especial importancia para los objetos que deben
penetrar en el cuerpo humano, como por ejemplo los medios auxiliares analiticos.

En el envasado de productos alimenticios se usan a menudo compuestos metalicos, sobre todo de aluminio, a fin de
proporcionar un envase que sea higiénico para los alimentos y, por otra parte, producir envases que sean ligeros y
suficientemente estables, en particular apilables y herméticos al aire.

A través de la patente WO 2007/029755 o EP-A-1 640 277, por ejemplo, se conoce este tipo de envases en los que
hay un material termoplastico aplicado sobre una superficie de aluminio con el fin de estabilizar el almacenamiento
de los productos alimenticios que contienen didxido de carbono. Aunque estos recipientes garantizan una estabilidad
suficiente para el uso cotidiano de los alimentos, su desventaja es que deben tener un grosor minimo para asegurar
la estabilidad durante la manipulacién por parte del usuario y ademas ser resistentes, tanto al contacto directo del
producto alimenticio como a solicitaciones externas, por ejemplo durante los transportes.

En el sector médico se conocen otros envases que garantizan el cierre hermético de objetos que deben mantenerse
estériles. Asi, por ejemplo, los medicamentos que deben mantenerse esterilizados se suelen empaquetar en blisters
de aluminio como los descritos en la patente NL-A-1023464 y ademdas hay que garantizar que los envases tengan
una estabilidad suficiente para los pacientes con motilidad parcialmente restringida que deben manipular los blisters
a diario.

En la patente EP 1 360 935 Al se describe un envase para sostener dispositivos de medicion destinados a captar,
recoger y analizar una muestra de un fluido. El envase incluye un primer segmento de una tira con una dimension
longitudinal y una dimensién transversal y varias cavidades alineadas en serie que poseen respectivamente una
abertura para alojar un dispositivo de medicion y estan configuradas para contenerlo. El envase comprende ademas
un segundo segmento de tira con la dimension longitudinal y transversal analoga a las del primer segmento, pero
con la abertura de cada cavidad tapada. El envase incluye asimismo medios para fijar un dispositivo de medicién en
relacion con cada una de las cavidades correspondientes.

En la patente WO 2010/094426 se describe la elaboracion y el envasado de un medio auxiliar médico, igualmente
con el uso de materiales que contienen aluminio para mantener la esterilidad de dicho medio. También se describe
un procedimiento de soldadura con laser para precintar medios auxiliares médicos de modo estéril en tales envases.
Ahi sin embargo no hay una descripcién mas detallada de la naturaleza de los materiales y de su tratamiento.

En concreto para preparar medios auxiliares analiticos integrados del tipo descrito en la patente WO 2010/094426,
que se usan tanto para aportar liquido corporal como para analizarlo, es importante garantizar una conservaciéon
adecuada de estos medios auxiliares tan sensibles. Por tanto conviene elegir un envase que permita garantizar una
esterilidad suficiente de los medios auxiliares analiticos y que ademas no dafie sus superficies altamente sensibles.

Objeto de la presente invencién

Por consiguiente un objeto de la presente invencion es el de superar al menos una de las desventajas resultantes
del estado técnico. En concreto se propone un recipiente que garantice una conservacion lo mas sencilla y eficiente
posible de los medios auxiliares analiticos.

Asi, por una parte, los medios auxiliares analiticos deben protegerse y, por otra parte, empaquetarse de una forma
facilmente accesible, a fin de garantizar que mantengan su funcionalidad durante largo tiempo y no se deterioren
practicamente al usarlos. Asimismo se propone un método para producir este tipo de recipiente.

Revelacion de la presente invencién
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Con las caracteristicas de las reivindicaciones independientes la presente invencion contribuye a resolver al menos
uno de los objetivos antedichos. En las reivindicaciones dependientes se describen perfeccionamientos ventajosos
de la presente invencion, que pueden implementarse de manera individual o combinada.

Un primer aspecto de la presente invencion se refiere a un recipiente cuya superficie exterior esta constituida al
menos en parte, preferiblemente al menos en un 10%, preferiblemente al menos en un 20%, preferiblemente al
menos en un 30%, preferiblemente al menos en un 50% y con especial preferencia al menos en un 70% respecto a
toda la superficie exterior, por un material laminar compuesto que comprende:

— una hoja de aluminio con una primera y una segunda cara superficial,

— una primera capa polimérica unida por lo menos a una de ambas caras superficiales,

de tal manera que la hoja de aluminio cubre al menos una abertura de un soporte mediante la capa polimérica y el
material compuesto forma el recipiente junto con el soporte, el cual aloja al menos un medio auxiliar analitico en una
cavidad, y la hoja de aluminio esta prensada o conformada por embuticion profunda.

En una forma de ejecucion preferida del recipiente, el 5 hasta el 70% de toda su superficie exterior esté cubierto con
el material laminar compuesto, preferiblemente el 10 hasta el 50%, con especial preferencia el 15 hasta el 30%. El
material compuesto esta dispuesto con especial preferencia en direccion radial respecto a la superficie exterior del
recipiente.

El recipiente encierra al menos un medio auxiliar analitico, preferiblemente formado un envase, a fin de separar el
medio auxiliar analitico del entorno. Se habla preferiblemente de separacion cuando el envase rodea el medio
auxiliar analitico por todos los lados y por tanto lo aisla totalmente del entorno para garantizar, por ejemplo, que el
embalaje sea estéril. En al menos una parte el recipiente esta formado por un soporte que aloja al menos un medio
auxiliar analitico en al menos una cavidad. El soporte tiene la funcién de envolver al menos una parte del medio
auxiliar analitico y protegerlo asi de su entorno. A tal fin, por un lado, el soporte tiene que proteger mecanicamente el
medio auxiliar analitico y por otro lado tiene que poder mantenerlo estéril. Ademas el soporte, en el caso de llevar
varios medios auxiliares analiticos, deberia ofrecer la posibilidad de poder transportarlos bien y hacerlos facilmente
accesibles al usuario o, dado el caso, hacerlos viables para un dispositivo utilizable.

El soporte puede tener diversas formas. Por ejemplo puede ser paralelepipédico, cilindrico o esférico, sobre todo en
forma de circulo o disco. El soporte presenta preferiblemente, por lo menos, un elemento basico, por ejemplo en
forma de un marco, para alojar medios auxiliares analiticos. EI marco puede servir para facilitar la manipulacién del
soporte y estabilizarlo. En el marco o junto a él hay al menos una cavidad para alojar al menos un medio auxiliar
analitico. Tal como se explica detalladamente mas adelante, en el soporte puede haber varias cavidades. Estas
cavidades pueden contener uno o mas medios auxiliares analiticos u otros medios auxiliares Utiles para el empleo
del soporte. Al menos una cavidad sirve para envolver como minimo un medio auxiliar analitico, al menos en parte, a
fin de protegerlo para su posterior uso, preferiblemente de forma estéril. La cavidad puede tener varias paredes que
rodeen el medio auxiliar analitico. Las paredes pueden circundar al menos una parte de un espacio en el cual se
inserta el medio auxiliar analitico. El espacio puede tener todas las formas imaginables, siempre que sea adecuado
para alojar el medio auxiliar analitico y hacerlo accesible para su uso. Al menos una cavidad tiene preferiblemente
una forma alargada que se adapta a la forma alargada del medio auxiliar analitico preferido. Al menos una cavidad
puede ser por ejemplo de forma esférica, cilindrica o, preferiblemente, paralelepipédica. Para introducir los medios
auxiliares analiticos en la cavidad, ésta deberia tener al menos una abertura. Esta abertura se puede practicar en
cualquier lado de la cavidad, preferiblemente accesible desde fuera. De modo preferente el soporte posee al menos
dos aberturas, que se encuentran preferiblemente en al menos una cavidad o junto a ella. La cavidad tiene con
especial preferencia una abertura en las caras transversales del paralelepipedo. Como alternativa las aberturas
también se pueden encontrar en una cara longitudinal y en una cara transversal o solo en las caras longitudinales.
Las aberturas pueden servir para distintos fines. Por ejemplo, la abertura longitudinal puede servir para encajar el
medio auxiliar analitico en la cavidad y luego en el recipiente. La abertura o aberturas en la cara transversal pueden
servir por ejemplo para usar el medio auxiliar analitico durante su posterior aplicacion. Asi, una abertura puede estar
configurada para que el medio auxiliar analitico quede disponible y la otra abertura puede servir para recibir un
elemento de un dispositivo de usuario, a fin de llevar el medio auxiliar analitico a su posicion de uso. No obstante
también son imaginables otras configuraciones.

Cuando en el soporte hay mas de una cavidad éstas pueden estar situadas una junto a otra en el marco del mismo.
También son posibles las configuraciones del soporte en que las cavidades estan superpuestas o alineadas una tras
otra. Se prefieren las cavidades de forma circular situadas una junto a otra. Con especial preferencia las cavidades
presentan aberturas paralelas y transversales a la superficie circular. Segin una forma de ejecucion preferida las
cavidades son alargadas, en forma de un paralelepipedo, con su dimensién longitudinal orientada en direccién radial
sobre la cara externa del soporte en forma de disco.

El medio auxiliar analitico esta alojado en la cavidad de modo que preferiblemente tenga el menor contacto posible
con el marco o las paredes de la misma. Esto se prefiere especialmente cuando el medio auxiliar analitico tiene unas
zonas que deben protegerse del contacto con otros objetos, liquidos u otros entornos antes de utilizarlo. A tal fin el
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medio auxiliar analitico puede tener una zona que sirva para el contacto con el soporte y que permita alojarlo en la
cavidad independientemente de otros factores.

El soporte puede estar elaborado con diversos materiales. Por una parte se usan preferiblemente materiales que
tengan suficiente resistencia mecanica, a fin de proteger contra los golpes y poder ser manipulado por el usuario, y
gue por otra parte no pesen demasiado, para poder alojar el mayor nimero posible de medios auxiliares analiticos.
Ademas el material del soporte y del recipiente tiene que ser muy estable a la radiacion de gran energia (por ejemplo
a la radiacion beta, gamma o X) para poder someterlo a un tratamiento de esterilizacién. Hay que garantizar que el
recipiente también sea suficientemente estable para el periodo de uso planeado y suficientemente estanco frente a
los gérmenes para dicho periodo de tiempo, que segun la aplicacion del medio auxiliar analitico puede ser de varios
afios. Por tanto el soporte puede ser de cualquier material conocido del especialista que permita conseguir estas
propiedades. Asi, por ejemplo, el soporte puede estar elaborado con una chapa de acero o de aluminio. Asimismo o
alternativamente el soporte puede estar elaborado con un plastico, como por ejemplo un policarbonato (PC) o un
copoliéster como por ejemplo polifenilsulfona (PPSU). También cabe pensar en materiales compuestos de metal y
plasticos.

Para precintar las aberturas del soporte y del recipiente se usa una hoja de aluminio que forma un material laminar
compuesto con al menos una capa polimérica.

Se entiende por hoja de aluminio una estructura que contiene aluminio y tiene una extension mucho mayor en una
primera direccion, también llamada longitud de la hoja de aluminio, y en una segunda direccion, también llamada
anchura de la hoja, respecto a una tercera direccion, también llamada grosor. La hoja que contiene aluminio también
puede llevar otros componentes, por ejemplo otros metales como hierro, cobre, oro, plata o materiales no metalicos
o0 mezclas de ellos. Ademas puede contener materiales alternativos o adicionales, como por ejemplo pigmentos, por
ejemplo en forma de colorantes, o por ejemplo cargas, por ejemplo en forma de compuestos organicos. La hoja de
aluminio consta preferiblemente de al menos 95, preferiblemente 97 y con especial preferencia 99% en peso de
aluminio respecto a la hoja. La hoja de aluminio consta preferiblemente de 90 hasta 100% en peso, con especial
preferencia de 95 hasta 100% en peso, sobre todo de 97 hasta 100% en peso de aluminio.

La extension de la hoja en una primera y segunda direccion puede ser de varios metros, mientras que en la tercera
direccion, también llamada grosor o seccion, solo puede tener unos pocos mm o pm. La hoja de aluminio tiene con
preferencia un grosor uniforme. Asi, por ejemplo, la desviacion de la seccién de una hoja de aluminio de este tipo es
pocos um, preferiblemente entre 0,1 y 10 um, con especial preferencia entre 0,1y 3 um.

Segun la presente invencion el recipiente se puede preparar aplicando una primera capa polimérica sobre al menos
una cara de la hoja de aluminio. La capa polimérica se puede aplicar de diferentes modos sobre la hoja de aluminio
o junto a ella. Asi, por ejemplo, la capa polimérica puede ser una lamina de polimero pegada con la hoja de aluminio.
El pegado se puede efectuar, por ejemplo, fundiendo la lamina de polimero y poniéndola primero en contacto con la
hoja de aluminio; luego se calientan ambas y se prensan conjuntamente. Como alternativa, entre la hoja de aluminio
y la capa polimérica puede haber mas capas. Asi, por ejemplo, entre la hoja de aluminio y la capa polimérica puede
haber una capa de adhesivo para unir la hoja con la lamina. Igualmente la capa polimérica o la lamina de polimero
puede estar preparada de manera que sea adherente, lo cual se logra en la mayoria de los casos copolimerizando
mondmeros provistos de grupos funcionales capaces de reaccionar quimicamente con la superficie de la hoja de
aluminio. En caso de emplear un material laminar compuesto prensado o embutido en profundidad antes de formar
el recipiente, la capa polimérica se puede prever alternativamente antes del prensado o embuticion en profundidad
de la hoja de aluminio o una vez conformada ésta.

Preferiblemente la hoja de aluminio o el material laminar compuesto se prensan o se embuten en profundidad antes
de formar el recipiente. También de manera preferente, al menos la primera capa polimérica se une con la hoja de
aluminio antes de conformar ésta.

El conformado consiste preferiblemente en determinar el trazado del material laminar compuesto o de la hoja de
aluminio en el lugar moldeado. Mediante el conformado se puede practicar, por ejemplo, un rebajo o un pliegue en el
material laminar compuesto o en la hoja de aluminio, que por lo demas son de forma plana. El conformado permite
fijar el trazado a uno y otro lado de este pliegue. Durante el conformado se produce preferiblemente un doblado del
material laminar compuesto o de la hoja de aluminio que varia el trazado de ésta en un intervalo comprendido entre
10°y 170°, preferiblemente entre 30° y 150°, con especial preferencia entre 50° y 120°. El pliegue es preferiblemente
una discontinuidad en el trazado de la hoja de aluminio o del material laminar compuesto, que delimita dos zonas en
la hoja de aluminio o del material laminar compuesto separadas entre si por un angulo. Es preferible que la hoja de
aluminio o el material laminar compuesto no pueda doblarse de manera flexible en este pliegue como en las otras
partes no curvadas.

Ademas se pueden realizar deformaciones de distinta magnitud en varias partes de la hoja de aluminio o del material
laminar compuesto. Asi, por ejemplo, la hoja de aluminio o el material laminar compuesto se puede deformar 120° en
una parte y 90° en otra, ya sea por prensado o por embuticion profunda mediante la eleccién del piston adecuado, tal
como se explica més tarde. Gracias al conformado la hoja de aluminio o el material laminar compuesto puede entrar
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en contacto con el soporte en mas de una parte del mismo, por ejemplo. De esta manera, con solo una hoja de
aluminio o un material laminar compuesto se pueden cubrir por ejemplo aberturas que se extienden mas alla de una
superficie o varias aberturas que se encuentran en distintas superficies del soporte. El proceso de embuticién en
profundidad o de prensado se explica luego mas detalladamente en el método de elaboracion del recipiente.

Antes de este conformado de la hoja de aluminio también se puede efectuar un gofrado, tal como se explica luego
mas detalladamente. La aplicacion de la capa polimérica sobre la hoja de aluminio o junto a ella puede tener lugar
antes o después del gofrado.

En una forma de ejecucion de la presente invencion se prefiere en general que la primera capa polimérica sea de un
polimero termoplastico. Ademas del polimero termoplastico la primera capa polimérica también puede contener
aditivos en una cantidad casi siempre inferior al 35% en peso, preferiblemente inferior al 15% en peso y con especial
preferencia inferior al 7% en peso respecto a la primera capa polimérica. Estos aditivos pueden ser pigmentos,
agentes antiestaticos y de otro tipo, que suelen procesarse con los polimeros termoplasticos a fin de adaptar sus
propiedades a una determinada aplicacién. El primer polimero termoplastico también puede ser una mezcla de dos o
mas polimeros termoplasticos diferentes. Asimismo se prefiere que los polimeros termoplasticos empleados segun la
presente invencién tengan una temperatura de fusion mayor de 50°C, preferiblemente mayor de 90°C y con especial
preferencia mayor de 130°C. El polimero termoplastico es preferentemente un poliéster. Como ejemplos de estas
resin®as cabe mencionar productos comerciales y sus mezclas, tales como Vitel®2100B, Vitel®2200B, Vitel®3200B y
Vitel"3300B.

El polimero termopléstico es con especial preferencia un copolimero lineal saturado de distintos poliésteres. Ademas
el polimero termoplastico lleva preferiblemente aditivos en un intervalo de 0 hasta 50% en peso, preferiblemente de
5 hasta 30% en peso, con especial preferencia de 10 hasta 20% en peso. Como aditivos se pueden emplear, por
ejemplo, lubricantes. Ejemplos de aditivos pueden tomarse del grupo constituido por sulfuro de molibdeno (MoS,),
Teflon, grafito (C), cobre (Cu), plomo (Pb), cerdmicas y plasticos o al menos dos de ellos.

Alternativa o adicionalmente la capa polimérica puede ser hidréfila. También se puede usar una capa polimérica
adicional que tenga caracter hidréfilo. La hidrofilia de un polimero se puede regular mediante la eleccion de sus
sustituyentes. Aumentando la proporcién de sustituyentes hidréfilos se incrementa la hidrofilia del polimero. Como
sustituyentes hidroéfilos se emplean preferentemente los del grupo formado por hidroxilo (-OH), sulfuro de hidrégeno
(-SH), amino (-NHa, -NRH) y &cido (-OOH), y al menos dos de ellos. Los polimeros destinados a la formacion de la
capa polimérica tienen una proporcion de sustituyentes hidrofilos del 10 hasta el 80% en peso, preferiblemente del
20 hasta el 70% en peso, con especial preferencia del 30 hasta el 60% en peso.

En general la primera y la otra capa polimérica se pueden aplicar sobre la hoja de aluminio por cualquier método
apropiado conocido del especialista. Asi por ejemplo el polimero se puede aplicar en estado fundido, disuelto en un
disolvente o mediante una combinacion de producto fundido y disolucion. Como métodos de aplicacion entran en
consideracion, por ejemplo, la pulverizacion, la centrifugacion, el revestimiento a cuchilla o la pintura, o bien una
combinacion de al menos dos de estos métodos. En la presente invencién se prefiere que la primera y la otra capa
polimérica sean de un polimero en solucion aplicado a cuchilla. Para ello se pueden usar las cuchillas y disolventes
conocidos del especialista. Como alternativa la capa polimérica se puede aplicar fundiendo y solidificando la primera
y la otra capa polimérica. De este modo se puede conseguir preferiblemente la penetracion del polimero fundido en
las cavidades de un substrato, aqui en general la superficie de la hoja de aluminio. Al solidificarse el polimero
fundido en las cavidades, la capa polimérica se ancla sobre y en el substrato. Esto suele denominarse sellado o
termosellado. Este tipo de proceso se puede emplear para unir la hoja de aluminio revestida con otros materiales,
como el soporte, a fin de crear un recipiente en forma de cargador. El termosellado se efectda preferiblemente a una
temperatura comprendida entre 160 y 280°C, preferiblemente entre 200 y 250°C. La temperatura se elige en funcion
de la composicién de los materiales que deben fundirse. Asi, por ejemplo, muchos plasticos tienen una temperatura
de fusién comprendida entre 220 y 240°C. Como alternativa o complemento se pueden prever grupos funcionales en
el polimero termopléstico, capaces de establecer enlaces quimicos con la superficie del substrato, lo cual suele
conocerse como adhesion. Segun la presente invencion la union puede tener lugar por sellado, adhesién o por una
combinacién de sellado y adhesion. Aqui se prefiere que la unién se produzca con el menor contenido posible de
disolvente o incluso sin disolventes. Asi, segun la presente invencion es preferible usar menos del 10% en peso,
preferiblemente menos de un 1% en peso y con especial preferencia menos del 0,1% en peso de un disolvente,
respecto al polimero termoplastico. Ademas segun la presente invencion se prefiere emplear para la unién menos
del 10% en peso, preferiblemente menos de un 1% en peso y con especial preferencia menos del 0,1% en peso
respecto al polimero termoplastico, o incluso ninguna cantidad, de un adhesivo de bajo peso molecular que a 30°C
ya sea liquido. Por consiguiente, en una forma de ejecucion, el recipiente segun la presente invencion contiene un
material compuesto que lleva menos de un 1% en peso, preferiblemente menos de un 0,1% en peso y con especial
preferencia menos de un 0,01% en peso de disolvente respecto al polimero termoplastico del material compuesto.
Ademas, en otra forma de ejecucion, el recipiente segin la presente invencion contiene un material compuesto que
lleva menos de un 1% en peso, preferiblemente menos de un 0,1% en peso y con especial preferencia menos de un
0,01% en peso de un adhesivo de bajo peso molecular respecto al polimero termoplastico del material compuesto.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2533179 T3

Asimismo se prefiere emplear en la union un disolvente en una proporcion comprendida entre 0,01 y 10% en peso,
preferiblemente entre 0,01 y 1% en peso y con especial preferencia entre 0,01 y 0,1% en peso respecto al polimero
termoplastico. También se prefiere emplear en la uniéon una cantidad lo menor posible de un adhesivo de bajo peso
molecular, comprendida preferiblemente entre 0,01 y 10% en peso, preferiblemente entre 0,01 y 1% en peso y con
especial preferencia entre 0,01 y 0,1% en peso respecto al polimero termoplastico, o incluso ninguna cantidad de un
adhesivo de bajo peso molecular que a 30°C ya sea liquido. Por lo tanto, en una forma de ejecucion, el recipiente
segun la presente invencién contiene un material compuesto que lleva un disolvente en una proporcién comprendida
entre 0,005 y 1% en peso, preferiblemente entre 0,005 y 0,1% en peso y con especial preferencia entre 0,005 y
0,01% en peso respecto al polimero termoplastico del material compuesto. Ademas, segun otra forma de ejecucion,
el recipiente segun la presente invencién contiene un material compuesto que lleva un adhesivo de bajo peso
molecular en una proporcion comprendida entre 0,001 y 1% en peso, preferiblemente entre 0,001 y 0,1% en peso y
con especial preferencia entre 0,001 y 0,01% en peso respecto al polimero termoplastico del material compuesto.

En una forma de ejecucion preferida, la hoja de aluminio presenta un espesor maximo o una seccion maxima
comprendida entre 1 y 100 um, preferiblemente entre 5y 70 um, con especial preferencia entre 10 y 30 um. Sobre
todo la hoja de aluminio tiene un espesor maximo de 15 hasta 25 pm.

En los gofrados realizados opcionalmente la hoja de aluminio también tiene el espesor comprendido en los intervalos
indicados. Con los gofrados opcionales el trazado de la hoja de aluminio se puede variar de forma mudltiple, lo cual
puede ampliar dicho trazado o el del compuesto laminar. Con los gofrados la hoja de aluminio puede adquirir un
trazado ondulado o en forma de meandros. Si la seccidn se mide en estas zonas gofradas que incluyen las crestas y
los valles de las ondas, el resultado puede diferir claramente de la seccion de la hoja de aluminio original. Asi, por
ejemplo, tras un proceso de gofrado la hoja de aluminio puede presentar una zona con una seccion total entre 10 y
500 pum, preferiblemente entre 20 y 200 um, con especial preferencia entre 30 y 120 pm.

En una forma de ejecucion segun la presente invencion el material compuesto contiene otra capa polimérica que
también puede ser de un polimero termoplastico. La primera y la otra capa polimérica pueden ser del mismo o de
polimeros termoplasticos diferentes. Los disefios de los polimeros termoplasticos en relaciéon con la primera capa
polimérica también son validos para la otra capa polimérica y viceversa. La otra capa polimérica se puede encontrar
por ejemplo sobre la cara de la hoja de aluminio opuesta a la que va revestida con la primera capa polimérica. Como
alternativa la otra capa polimérica se puede encontrar sobre la misma cara que la primera capa polimérica. Ademas
de la primera y de la segunda capa polimérica puede haber mas capas, por ejemplo de aluminio, de cera, de una
laca o de otros materiales sobre la primera o la segunda cara de la hoja de aluminio.

Segun una forma de ejecucién del recipiente de la presente invencion, la primera o la otra capa polimérica es un
polimero termoplastico, a menudo también una resina, preferiblemente un poliéster, una cera o una mezcla de ellos.
En la presente invencion se entiende por resina un compuesto hidrocarbonado insoluble en agua. Como resina
cuentan entre otras todas las sustancias conocidas del especialista bajo el concepto de materiales sintéticos. Son
resinas, por ejemplo, las de urea, las alcidicas, epoxidicas, melaminicas, fendlicas, las de poliéster, poliuretano,
poliamida y las vinilicas, asi como al menos dos de ellas. Cada una de estas distintas resinas se produce a partir de
diferentes sustancias de partida. En la produccion de los materiales sintéticos las sustancias de partida reaccionan
mediante reacciones de condensacion o de adicion, formando las distintas resinas. Segun la sustancia de partida y
las condiciones de reaccion se pueden procesar mediante una polimerizacién seguida de un curado, para obtener
termoplastos o duroplastos. Para la capa polimérica se prefieren resinas de poliéster o resinas alcidicas, o bien una
mezcla de ellas. De manera alternativa o combinada con los materiales sintéticos también se pueden usar resinas
naturales.

Las ceras son compuestos hidrocarbonados segln la presente invencion, que funden por encima de 40°C sin
descomponerse. Entre ellas también se pueden encontrar poliésteres. Se distingue entre ceras vegetales, animales
y sintéticas. Asi los lipidos pertenecen a las ceras vegetales y animales. Como ejemplos de ceras sintéticas cabe
citar la parafina, los polietilenos y sus copolimeros.

Segun una forma de ejecucién preferida de la presente invencion, el polimero termoplastico es preferiblemente un
poliéster, escogido sobre todo del grupo formado por un policarbonato, un poli(etilen-naftalato), un poli(butilen-
tereftalato), un poli(etilentereftalato) y una mezcla de dos o mas de ellos.

Segun una forma de ejecucion preferida de la presente invencion, el polimero termoplastico es preferiblemente un
poliéster, escogido sobre todo del grupo formado por un policarbonato, un poli(etilen-naftalato), un poli(butilen-
tereftalato), un poli(etilentereftalato) y un nitrato de celulosa o una mezcla de dos o mas de ellos.

Asimismo es preferible que la primera o la otra capa polimérica contenga sulfuro de molibdeno (MoS,). La primera o
la otra capa polimérica tienen preferiblemente un contenido de MoS, comprendido entre 1 y 35% en peso, con
especial preferencia entre 2 y 30% en peso, sobre todo entre 5 y 25% en peso. El polimero termoplastico se puede
mezclar con una 0 mas sustancias adicionales, por ejemplo de accién lubricante. Las otras sustancias se pueden
escoger por ejemplo del grupo formado por grafito, cobre, plomo, plastico y ceramica o al menos dos de ellas.
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La capa polimérica puede tener varias funciones en el proceso de elaboracidon de un recipiente y como alojamiento
de medios auxiliares analiticos. Asi, por ejemplo, la capa polimérica, si esta prevista antes del prensado de la hoja
de aluminio, puede influir en el comportamiento de ésta Ultima durante el proceso de prensado. Si la capa polimérica
es fragil puede conferir mas dureza al aluminio blando de la hoja, lo cual puede repercutir de manera positiva en el
comportamiento de dilatacion de la hoja de aluminio.

La hoja de aluminio preparada en este contexto presenta preferiblemente zonas de gofrado lineales. Para realizar
los gofrados se puede usar por ejemplo un pistdn con un relieve en la superficie de gofrado, a fin de obtener las
zonas reforzadas. Este relieve puede presentar, por ejemplo, una sucesion de elevaciones o bien de elevaciones y
depresiones. No obstante también se puede emplear otras formas de relieve, por ejemplo triangulares, sobre todo un
relieve triangular acutangulo, de manera que el angulo de la punta esté dirigido hacia la superficie de la hoja. Estas
elevaciones y depresiones en la superficie del piston permiten estampar patrones de gofrado sobre la superficie de
la hoja, siempre que el material del relieve del piston sea méas duro que la superficie del material gofrado. Para estos
relieves se emplea por ejemplo una superficie de acero. Cuando el relieve del piston de gofrado ejerce presion sobre
un material blando, como espuma, y se aprieta contra una base lisa, el patrén del relieve del piston de gofrado se
transmite a la superficie del material gofrado. Sobre éste se forma un relieve de patrén invertido. De este modo se
puede obtener, por ejemplo, un patrén de zonas reforzadas y debilitadas en el material gofrado. Al imprimir este
patron de elevaciones y depresiones sobre la hoja de aluminio, primero alcanzan la superficie de la hoja de aluminio
las elevaciones y presionan material, en este caso aluminio, hacia otra direcciéon, de manera que en el otro lado hay
una depresion, es decir un espacio hueco, en el relieve del piston.

En una forma de ejecucion preferida el recipiente segun la presente invencion se puede obtener a partir de una hoja
de aluminio con gofrados. Los gofrados son preferentemente lineales y forman preferiblemente un anillo radial a
partir de tres o mas gofrados lineales. En este caso los gofrados lineales, también denominados sectores lineales,
parten de un punto central imaginario hacia fuera. Lineal significa que el patrén gofrado - a lo largo de una direccion
cuya longitud es mucho mayor que en una segunda direccion - presenta una variacion respecto a la hoja original en
la tercera direccion. Esta depresion esta limitada por elevaciones del relieve que por ejemplo son paralelas o incluso
oblicuas respecto a su direccion longitudinal. Este patron se puede repetir paralela, transversal u oblicuamente a las
elevaciones, obteniéndose asi varios sectores lineales. Dependiendo de si las elevaciones longitudinales del relieve
son paralelas, oblicuas o transversales entre si, se obtienen distintas formas de un relieve con sectores lineales. Por
ejemplo, si las elevaciones son paralelas entre si, se pueden obtener sectores lineales extendidos continuamente a
través del material. Si por ejemplo las elevaciones son oblicuas entre si, puede obtenerse un patrén de relieve cuyos
sectores lineales estan orientados radialmente en el material.

En una forma de ejecucioén preferida el recipiente segun la presente invencion se puede obtener a partir de una hoja
de aluminio en la cual los sectores lineales estan orientados radialmente. Cuando los sectores lineales o radiales
estan situados de manera muy préxima entre si se obtiene una disposicion circular de los mismos. En esta forma de
ejecucion del método se prepara una hoja de aluminio en la cual los sectores lineales forman una superficie circular.
Si los sectores lineales tienen una zona no gofrada, por ejemplo en el centro de su orientacion radial, se obtiene
disposicién una radial de los sectores lineales.

El recipiente segun la presente invencion se puede obtener prensando o embutiendo en profundidad la hoja de
aluminio, preferiblemente con al menos un gofrado.

El recipiente segun la presente invencion también se puede obtener prensando o embutiendo en profundidad la hoja
de aluminio, preferiblemente con al menos un gofrado, de manera que un piston actie preferentemente sobre dicho
gofrado. Durante el conformado por prensado o embuticién profunda se modifica un contorno o perfil del material
gue se moldea. Esto se puede realizar mediante distintos métodos de conformacion de hojas de aluminio, que son
conocidos del especialista. El conformado es un prensado o una embuticién profunda. Por ejemplo, para presionar o
embutir en profundidad el material se ejerce presion sobre éste en una prensa por medio de un piston. Segun la
configuracién del piston y del molde puede haber un resquicio mas o menos grande entre ellos. Este resquicio es el
espacio disponible para el material conformado al apretar el piston contra el molde. La fuerza que hay que ejercer
sobre el material sometido al proceso de conformado depende tanto de la configuracién del molde y del piston como
de la forma, por ejemplo del grosor, de dicho material. Las fuerzas que acttan en el prensado pueden ser distintas
de las ejercidas en la embuticion profunda. Se entiende como proceso de prensado el apriete del material sujeto a
conformacién en un contorno predeterminado, de manera que puede variar el grosor y el contorno de dicho material.
En la embuticién profunda, también llamada conformacién por traccion y compresién, no se altera preferiblemente el
grosor del material sujeto a conformacion. Esto se logra, por ejemplo, eligiendo un resquicio que sea preferiblemente
mas amplio que el grosor del material conformado. Para ver mas detalles sobre la conformacion de materiales y los
métodos de conformado se remite en este punto a la siguiente literatura: “Umformtechnik, Band 3: Blechbearbeitung
[Tecnologia de conformacién, volumen 3: mecanizado de chapa]; editorial Springer, ISBN 3-540-50039-1 o ISBN 0-
387-50039-1" y “Handbuch der Fertigungstechnik [Manual de tecnologia de fabricacion]; editorial Carl Hanser, 1986,
ISBN 3-446-12536-1".

La forma y el material del piston para un dispositivo de conformado se puede elegir a discrecion, siempre que haya
fuerza suficiente para deformar por prensado o embuticion profunda. Asi, por ejemplo, el pistén puede tener forma
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redonda, rectangular o eliptica. El pistén puede ser de un material dificil de deformar, al menos en las condiciones
del prensado. Como ejemplos de materiales con los cuales puede estar moldeado el piston cabe mencionar metales
0 aleaciones metdlicas y ceramica, aunque también se pueden emplear plasticos que no se deformen al aumentar la
presion ejercida sobre el piston. El piston puede ser macizo o hueco. El pistén posee una superficie exterior, aqui
también llamada perfil, que interactia con el material durante el proceso de prensado. La interaccion durante el
prensado también tiene lugar con un molde prensa, el cual interactiia con el material por el lado opuesto al piston. El
molde prensa tiene una cavidad en la cual se aprieta el piston junto con el material prensado, en la mayoria de los
casos la hoja de aluminio descrita anteriormente con mayor detalle. El molde prensa puede tener una forma que
corresponda como contrapieza al piston. El molde prensa estéd configurado preferiblemente como anillo, aunque al
menos en algunas partes puede tener una contraforma diferente del perfil del pistén.

El molde prensa tiene preferiblemente un borde continuo en el cual se aprieta el material prensado con la ayuda del
piston. La forma del molde prensa puede ser, por ejemplo, circular, oval, ondulada, radial o rectangular. El molde
prensa forma con especial preferencia un circulo.

El recipiente segun la presente invencion también se puede obtener preferiblemente presionando el pistdn junto con
la hoja de aluminio en el molde prensa, de modo que se forme una depresion en la hoja de aluminio. Por ejemplo, en
este caso se puede emplear un dispositivo de prensado con un pistén y un molde prensa mutuamente adaptados en
su forma, a fin de que el material colocado entre el piston y el molde prensa se deforme siguiendo al menos una
direccién de expansion durante el proceso de prensado. Por ejemplo, la hoja de aluminio, que se dilata alo largo y a
lo ancho respectivamente en una direccion, mediante el proceso de prensado se puede presionar en una tercera
direccion perpendicular a su trazado original. Entonces la hoja se puede desviar de manera variable en la direccion
transversal, por ejemplo uno o varios cm o uno o varios mm. Segun la forma del piston y como se apriete en el
molde, la hoja puede quedar méas delgada que antes del proceso de prensado en las partes prensadas o embutidas
en profundidad. Para evitar que la hoja se rompa durante el prensado o la embuticion profunda se pueden realizar
estampaciones en las partes de la hoja que deben conformarse. Estas estampaciones facilitan el flujo del material de
la hoja durante el proceso de prensado o embuticion en profundidad.

Preferiblemente el piston y el molde prensa se acoplan tan bien mutuamente que queda poca distancia entre ellos
para el material conformable. Para ello el diametro del molde prensa es unos pocos pm mayor que el diametro del
piston. La distancia entre el piston y el molde prensa se denomina también holgura. La holgura puede ser solo, por
ejemplo, de algunos pm, por ejemplo de 0,1 hasta 100 um, preferiblemente de 1 a 50 pm, con especial preferencia
entre 15 y 40 um. Al prensar la hoja de aluminio en el molde prensa mediante el piston se obtiene preferiblemente
una depresion en la misma. La depresion puede ser mas o menos profunda segun la composicion del material y el
patron de gofrado. La depresion resultante tiene preferiblemente una forma cilindrica, pero también puede adoptar
cualquier otra en funcion de la forma geométrica predeterminada del piston y del molde prensa.

Segun una forma de ejecucion de la presente invencion, la depresion tiene una profundidad comprendida entre 1 y
10 mm, preferiblemente entre 2 y 7 mm y con especial preferencia entre 2 y 5 mm. Los sectores lineales gofrados en
la hoja de aluminio facilitan el proceso de prensado para obtener la depresion, cuya profundidad es muy grande en
comparacién con el grosor de la hoja de aluminio. Con los sectores lineales gofrados se consigue que durante el
proceso de prensado la hoja de aluminio se deslice mejor en el molde prensa a lo largo de aquellos. Asimismo,
durante el conformado, sobre todo durante el prensado o la embuticién en profundidad, se puede distribuir material
de la parte estampada a la parte que debe gofrarse. Tras el conformado las estampaciones se pueden minimizar o
alisar por embuticion o prensado. El proceso de alisado se puede facilitar con mas aditivos, por ejemplo mediante la
aplicacion de una capa de cera sobre la hoja de aluminio. Asi se evita la rotura de la hoja de aluminio por la presion
de apriete. Globalmente se puede ejercer sobre la hoja de aluminio una presién mas alta, es decir se puede lograr
una embuticion mas profunda que con hojas de aluminio no estampadas. Esto se consigue entre otras cosas porque
durante el proceso de prensado o de embuticiéon en profundidad tiene lugar una redistribucion de material dentro de
las partes estampadas, de manera que a continuacidn se obtiene una hoja practicamente lisa. Durante este proceso
se alisan los pliegues en la parte estampada.

Con la depresion se crea en la hoja de aluminio una forma geométrica que permite envolver objetos tridimensionales
por union positiva. De esta forma se pueden envolver soportes con medios auxiliares analiticos, preferiblemente
para obtener recipientes herméticos esterilizados.

En el marco de la presente invencion se entiende en general por medios auxiliares aquellos que se pueden usar
para facilitar las funciones analiticas descritas en la patente WO 2010/094426. Los medios auxiliares analiticos
pueden ser en concreto de tipo médico y/o diagnéstico, sobre todo los que estan preparados para una deteccion
cualitativa y/o cuantitativa de al menos un analito en un liquido corporal de un probando, por ejemplo uno o mas de
los siguientes analitos: glucosa, lactato, triglicéridos, parametros de coagulacion y colesterol. El liquido corporal de
un probando puede ser por ejemplo sangre, liquido intersticial, orina o liquidos corporales similares. Los medios
auxiliares analiticos pueden estar especialmente disefiados para un solo uso (desechables). A tal fin los medios
auxiliares analiticos pueden incluir al menos, por ejemplo, un elemento de puncién, por ejemplo en forma de una
lanceta, es decir una pieza preparada para producir al menos una abertura en la piel del probando. Esta abertura en
la piel del probando se puede realizar por ejemplo en el I6bulo de la oreja, en la yema de un dedo o en el antebrazo.
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Estas lancetas pueden comprender por ejemplo una 0 mas puntas de aguja y/o apices afilados. También se pueden
usar alternativa o adicionalmente otros elementos de filo cortante, por ejemplo cuchillas, puntas afiladas o similares.
Las lancetas pueden fabricarse por ejemplo a partir de materiales en forma de barra, por ejemplo lancetas en forma
de aguja. No obstante en el marco de la presente invencion se prefiere el uso de una o varias lancetas elaboradas a
partir de materiales de forma plana, sobre todo a partir de chapas metalicas.

Como alternativa o ademas de las lancetas, los medios auxiliares analiticos también pueden incluir una o mas areas
de ensayo. Estas areas llevan al menos un sistema quimico de ensayo que esta disefiado para variar al menos una
propiedad medible en caso de presencia de al menos un analito objeto de analisis. Este sistema quimico de ensayo
— preparado para indicar, solo 0 en combinacién con el analito y/u otras sustancias auxiliares, la presencia o incluso
la ausencia de al menos un analito — puede estar disefiado de diferentes maneras. A este respecto puede tomarse
como referencia la patente WO 2007/012494 Al, por ejemplo, en la cual se describen sistemas quimicos de ensayo
especialmente estables a la humedad. Los sistemas quimicos de ensayo descritos en este documento también se
pueden usar en el marco de la presente invencion, ya sea solos o combinados. En particular se pueden emplear
sistemas quimicos de ensayo muy especificos, cuya reaccion de deteccion solo tiene lugar con un analito al menos
presente. Dicha propiedad, como minimo, cuya mediciéon permite detectar cualitativa o cuantitativamente al menos
un analito puede ser, como minimo, una propiedad electroquimica y/u éptica.

Los medios auxiliares analiticos también se pueden disefiar como elementos de ensayo combinados. Por ejemplo,
se pueden usar elementos de ensayo combinados con al menos una lanceta y al menos un area de ensayo que
contenga como minimo un sistema quimico de ensayo previsto para variar al menos una propiedad medible en caso
de presencia de al menos un analito objeto de andlisis. Por ejemplo, el elemento de ensayo puede estar integrado
directamente en la lanceta. Asi, por ejemplo, el sistema quimico de ensayo puede estar instalado en el extremo de la
lanceta y/o cubrir partes de la misma. En una forma de ejecucion preferida de la presente invencion el medio auxiliar
analitico lleva un elemento de puncion, por ejemplo en forma de una lanceta, o un area de ensayo para detectar un
analito en el liquido corporal o ambas.

El, como minimo, medio auxiliar analitico esta colocado preferiblemente en un cargador analitico. Los cargadores
analiticos pueden ser de diversas formas. Sobre todo se conocen cargadores en forma de paquete, disco o cinta. El
cargador analitico esta preparado, por ejemplo, para alojar una serie de medios auxiliares analiticos en una serie de
cavidades. Asi, por cargador analitico se entiende preferiblemente un dispositivo manejable como una unidad, que
por ejemplo puede tener una carcasa comun y se puede utilizar de manera general en tecnologia médica. Analitico
se refiere en general a la posibilidad de usarlo para la deteccion cualitativa y/o cuantitativa de al menos un analito
ylo para la determinacién de al menos una propiedad medible. Por tanto analitico se puede referir en concreto a una
caracteristica diagnéstica, es decir al empleo para determinar al menos una propiedad del cuerpo y/o de una parte
del cuerpo de un probando. El cargador analitico se puede utilizar adecuadamente en un sistema de analisis. Por
ejemplo, dicho sistema puede ser un aparato de medicién para detectar cualitativa y/o cuantitativamente al menos
un analito, por ejemplo al menos un metabolito, en un liquido corporal del probando. Estos sistemas pueden ser
aparatos medidores de glucosa como los conocidos sobradamente del comercio, por ejemplo AccuChek® Mobile,
AccuChek® Active o AccuChek® Go.

Alternativa o adicionalmente también es posible que la lanceta y el area de ensayo estén separadas, por ejemplo
que por cada cavidad del cargador analitico haya al menos una lanceta y separada de ella al menos un area de
ensayo. Estas partes del medio auxiliar analitico también se pueden manejar separadamente, por ejemplo, de modo
que la lanceta, por ejemplo, se pueda accionar mediante un actuador de un sistema, a fin de efectuar un movimiento
de puncién y/o de recoleccién, mientras que el area o elemento de ensayo, por ejemplo, permanece inalterado, por
ejemplo dentro de la cavidad. Asi, por ejemplo, el sistema puede estar disefiado para efectuar un movimiento de
puncién y/o de recoleccién mediante al menos una lanceta y/o un elemento capilar contenido opcionalmente en la
lanceta, con el fin de que la lanceta pueda recibir directamente liquido corporal durante un proceso de puncién y/o
durante un movimiento de toma de muestra. Asi, primero se puede realizar un pinchazo en la piel del probando,
recoger liquido corporal y luego transferirlo a la cavidad, por ejemplo mediante un movimiento de retroceso de la
lanceta. También son posibles otras configuraciones. En una forma de ejecucion de la presente invencién el medio
auxiliar analitico lleva un area de ensayo y un elemento de puncion que estan mutuamente en contacto para el
intercambio de liquido.

Como alternativa o ademas de lancetas y areas de ensayo, los medios auxiliares analiticos pueden incluir otros
elementos (tiles para un andlisis. Asi, por ejemplo, pueden llevar elementos de transferencia y/o acumulaciéon que
sirvan para recibir y/o transportar liquido corporal. Por ejemplo, mediante estos elementos de transporte y/o de
acumulacion se puede recoger liquido intersticial de la piel del probando y/o de un punto interior del cuerpo del
probando y/o de un lugar de la piel del probando y/o transportarlo a un elemento de ensayo, concretamente a una o
varias areas de ensayo. Este transporte puede tener lugar, por ejemplo, mediante el movimiento de uno o varios
elementos moviles capaces de recoger y transferir una cantidad de muestra del liquido corporal. Alternativa o
adicionalmente también se pueden prever otros elementos de transporte y/o de acumulacion, por ejemplo capilares
y/o elementos de accion capilar. Se puede tratar por ejemplo de capilares cerrados o de canales capilares, sobre
todo de ranuras capilares. Los medios auxiliares analiticos combinados que tienen al menos una funcién de lanceta
y al menos una funcion capilar se designan en lo sucesivo como micro-muestreadores.
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En otra forma de ejecucion de la presente invencion el medio auxiliar analitico lleva un recubrimiento hidréfilo que
puede ser, por ejemplo, el canal capilar antes citado entre la lanceta y el area de ensayo. Como alternativa la lanceta
o el area de ensayo también pueden tener al menos una parte que lleve recubrimiento hidréfilo, lo cual facilita el
transporte del liquido corporal hacia el medio auxiliar analitico.

En una forma de ejecucion del recipiente hay una serie de medios auxiliares analiticos dispuestos en un soporte en
forma de anillo, lo cual constituye un almacenamiento de dichos medios. En concreto se trata de una configuracion
circular de los medios auxiliares analiticos. Como consecuencia el cargador también adquiere preferiblemente una
configuracion circular en forma de disco.

Segun la presente invencion se prefiere especialmente que los medios auxiliares analiticos estén alojados en las
cavidades, de tal forma que en una cavidad haya exactamente un medio auxiliar analitico incorporado. Si un mismo
medio auxiliar analitico incluye una serie de medios auxiliares analiticos parciales, como por ejemplo al menos una
lanceta y al menos un area de ensayo respectivamente, la como minimo correspondiente area de ensayo y/o lanceta
previstas en conjunto para una sola prueba (por ejemplo una sola toma y/o analisis de liquido corporal) pueden estar
alojadas en una misma cavidad comun. Esta configuracién en la cual a cada cavidad le corresponde un medio
auxiliar analitico, por ejemplo con al menos un medio auxiliar analitico parcial en forma de &area de ensayo y/o al
menos un medio auxiliar analitico parcial en forma de lanceta respectivamente, se puede realizar precisamente con
un cargador en forma de disco o también con cargadores de otras formas, por ejemplo con un cargador en forma de
barra. En una forma de ejecucion preferida hay una lanceta y un area de ensayo, conectados de tal forma que el
liquido, por ejemplo sangre, que se adhiere a la lanceta puede transferirse al area de ensayo. Esto puede lograrse
superponiendo la lanceta y el area de ensayo, con lo cual al ejercer una ligera presion sobre la lanceta o el area de
ensayo, el liquido, en este ejemplo la sangre, puede pasar directamente al area de ensayo.

Como alternativa a una configuracion en que cada medio auxiliar analitico estd alojado en una cavidad separada
también es posible una configuraciéon en que varios medios auxiliares analiticos de igual o distinto tipo estén en una
misma cavidad. Un ejemplo de esta configuracion es un cargador de cinta en el cual hay una devanadora con una
serie de medios auxiliares analiticos no usados alojada en una primera cavidad y una devanadora de recortes con
una serie de medios auxiliares analiticos usados alojada en una segunda cavidad. También son posibles otras
configuraciones.

En este contexto se entiende generalmente por cavidad un elemento que presenta como minimo un espacio hueco,
al menos parcialmente cerrado, en el cual puede estar alojado el medio auxiliar analitico. La cavidad también puede
denominarse como camara. El espacio hueco puede tener una o0 mas aberturas. Las cavidades también pueden
incluir una 0 mas cavidades parciales con una o0 mas paredes que delimitan el espacio interior de las cavidades.

Una vez introducido el medio auxiliar analitico en la cavidad y tapadas las aberturas con la hoja de aluminio se cierra
el recipiente. El cierre es preferiblemente hermético para poder mantener estériles los medios auxiliares analiticos. A
continuacion el recipiente se sella herméticamente, sobre todo mediante un procedimiento de termosellado. También
se pueden usar otros métodos, como por ejemplo soldadura por laser o cierre con adhesivos.

La capa polimérica solo puede perjudicar inapreciablemente, en caso de hacerlo, la hidrofilia del medio auxiliar
analitico durante su almacenamiento en el interior del recipiente. Esto puede ser de especial importancia para los
medios auxiliares analiticos almacenados, provistos de un recubrimiento hidrofilo. La seleccién adecuada de los
materiales del recipiente permite conservar el medio auxiliar analitico en su estado original durante el mayor tiempo
posible. En otra forma de ejecucion de la presente invencion el recipiente se configura de modo que el medio auxiliar
analitico se mantenga hidréfilo antes de usarlo, lo cual se puede lograr, por ejemplo, aplicando una capa polimérica
sobre ambas caras de la hoja de aluminio. Dicha capa es preferiblemente de poliéster.

En otra forma de ejecucion de la presente invencion la primera o la otra capa polimérica o ambas tienen un grosor
comprendido respectivamente en el intervalo de 0,5 hasta 20 um, preferiblemente de 0,5 hasta 10 um, con mayor
preferencia de 2 hasta 8 umy con especial preferencia de 3 hasta 6 um.

En otro aspecto la presente invencion propone un método de elaboracion de un recipiente para el almacenamiento

de medios auxiliares analiticos que comprende las siguientes etapas:

— preparacion de un soporte con una serie de medios auxiliares analiticos,

— protecciéon de al menos una parte del soporte con un material laminar compuesto que lleva una hoja de aluminio
unida a una capa polimérica que esta dirigida hacia el soporte,

— calentamiento de al menos la capa polimérica para que ésta se funda, al menos en parte, uniéndose con el
soporte y formando un recipiente, de manera que la hoja de aluminio se prensa o se embute en profundidad
antes o durante el recubrimiento de al menos una parte del soporte con el material laminar compuesto.

La hoja de aluminio se prensa o se embute en profundidad durante un conformado. Este tipo de deformacién tiene
lugar preferiblemente antes de proteger una parte del soporte. No obstante también cabe la posibilidad de elaborar
el soporte con un material que sea apropiado para emplear el soporte como pistén en un proceso de prensado o de
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embuticion profunda de la hoja de aluminio. Como ya se ha dicho, la capa polimérica se puede unir a la hoja de
aluminio antes o después del proceso de conformado.

Ademas en otra etapa del proceso se puede unir directa o indirectamente otra capa polimérica a la hoja de aluminio.
Directa significa un contacto inmediato de la otra capa polimérica con la hoja de aluminio, mientras que en la unién
indirecta no hay ninguin un contacto inmediato entre la hoja de aluminio y la otra capa polimérica.

En otra forma de ejecucion del método la capa polimérica es de un polimero termoplastico. El polimero termoplastico
es preferiblemente un poliéster.

Segun otra forma de ejecucion del método el poliéster se elige del grupo constituido por: policarbonato, poli(etilen-
naftalato), poli(butilentereftalato), poli(etilentereftalato) y resina de poliéster o una mezcla de al menos dos de ellos.

Segun otra forma de ejecucion del método el poliéster se elige del grupo constituido por: policarbonato, poli(etilen-
naftalato), poli(butilentereftalato), poli(etilentereftalato), nitrato de celulosa y resina de poliéster o una mezcla de al
menos dos de ellos.

Mediante un ejemplo se propone un método de elaboracion de un recipiente, preferiblemente, al menos en parte, a
partir de un material compuesto que contiene aluminio. El método comprende las siguientes etapas:

— preparacion de una hoja de aluminio,

— prensado de la hoja de aluminio para formar en ella una cavidad,

— introduccion de un medio auxiliar analitico en la cavidad,

— sellado del recipiente, preferiblemente para formar un envase del medio auxiliar analitico que lo aisle del entorno.

Se habla preferiblemente de aislamiento cuando el envase rodea el medio auxiliar analitico por todos los lados y por
tanto lo aisla completamente del entorno, por ejemplo para garantizar un envasado estéril y con frecuencia también
impermeable a los gases.

Para la configuracion de la hoja de aluminio se remite al disefio del recipiente segun la presente invencion.

El prensado de la hoja de aluminio también se denomina embuticion profunda y se efectla preferiblemente tal como
se ha descrito anteriormente.

En relacién con esta forma de proceso se prefiere llamar cavidad a un espacio fijado por al menos dos superficies de
la hoja de aluminio prensada o del material compuesto prensado que forman un angulo entre si. Las superficies
anguladas entre si se forman preferiblemente en la cara interior del pliegue al doblarse la hoja de aluminio durante el
proceso de prensado. La cavidad puede ser una configuracion de la hoja de aluminio o del material compuesto
constituida por al menos dos superficies de la hoja de aluminio prensada o del material compuesto prensado que
preferiblemente forman un angulo entre si y pueden abrirse en las otras direcciones espaciales.

Las superficies anguladas entre si, formadas tras el prensado, pueden tener unas dimensiones comprendidas en un
intervalo de 1 mm hasta 0,5 m, preferiblemente de 1 cm hasta 30 cm, con especial preferencia de 2 cm hasta 20 cm
en direccion perpendicular al pliegue producido por el prensado.

En esta cavidad se introduce segun la presente invencion el medio auxiliar analitico. Esto puede llevarse a cabo con
medios auxiliares analiticos individuales, como los descritos anteriormente, o con una serie de ellos. Una serie de
medios auxiliares analiticos individuales se pueden mantener unidos, por ejemplo, mediante un soporte como el
anteriormente mencionado y definido.

El recipiente se puede sellar, preferiblemente, pegando la hoja de aluminio del modo antes descrito o calentando a
fusion del modo antes descrito una capa polimérica unida con la hoja de aluminio. Preferentemente se efectla el
sellado fundiendo la capa polimérica con el soporte.

Las configuraciones del recipiente segun la presente invencion también son validas para el método de elaboracion
de un recipiente segun la presente invencion. Esto hace especial referencia a los materiales y a las configuraciones
espaciales.

Descripcién breve de las figuras

Otros detalles y caracteristicas de la presente invencién se desprenden de la siguiente descripcion de ejemplos de
ejecucion preferidos, sobre todo en relacién con las reivindicaciones dependientes. Las respectivas caracteristicas
pueden materializarse por si solas o en diversas combinaciones entre ellas. La presente invencién no esta limitada a
los ejemplos de ejecucion, que estan representados esquematicamente en las figuras. En cada figura los mismos
numeros de referencia designan los elementos que son iguales o tienen la misma funcién o que se corresponden en
sus funciones.
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En particular muestran:

Figura 1a: representacién esquematica de una alineacion de una hoja de aluminio y una lamina polimérica;

Figura 1b: disposicién esquematica de una hoja de aluminio gofrada entre un piston y un molde prensa;

Figura 2a: foto de una matriz de gofrado con parte inferior fresada, cubierta y espuma;

Figura 2b: foto de una prensa de embuticion con pistdn y molde prensa;

Figura 2c: foto de una hoja de aluminio no tratada, de una hoja de aluminio gofrada y de un recipiente de hoja de
aluminio embutido en profundidad;

Figura 2d: representacion esquematica de un soporte lleno de medios auxiliares analiticos, que se cubre con una
lamina embutida en profundidad;

Figura 2e: foto de un soporte sellado con dos laminas prensadas que forman junto con el soporte un recipiente
para medios auxiliares analiticos;

Figura 3: representacion esquematica de una matriz de prensado con un piston que se encuentra en el molde
prensa de manera que ambos forman una holgura;

Figura 4a: representacion esquematica de un patron de gofrado rectangular en una hoja de aluminio;

Figura 4b: representacion esquematica de un patron de gofrado ondulado en una hoja de aluminio;

Figura 5: foto de una cubierta de una prensa de aire comprimido con patrén de gofrado grabado;

Figura 6: foto de una cdmara de presién de una prensa de aire comprimido con conexién de aire comprimido y
junta de goma.

En la figura la estad representada esquematicamente una hoja de aluminio 100 que tiene una forma redonda y
constituye una parte del recipiente 146 de la presente invencion. Esta hoja de aluminio 100 se puede unir por al
menos una de ambas caras 101 y 102 con una primera capa polimérica 104, por ejemplo con una lamina polimérica
104. En la figura la solo esta representada la alineacion de una lamina polimérica 104 sobre la segunda cara 102,
pero también es posible incorporar la lAmina polimérica 104 u otra capa polimérica 114, alternativa o adicionalmente,
sobre la primera cara 101. De ahi resulta un compuesto de aluminio/polimero 106, que en lo sucesivo se denomina
casi siempre compuesto 106 o solo hoja de aluminio 106. Ademas puede haber otras capas entre, por encima o por
debajo de las hojas 100, 104 representadas. Asi, en una hoja de aluminio 100, 106 sin gofrados 202, citada mas
adelante, hay también al menos una capa de cera 108 aplicada sobre la hoja de aluminio 100 o el compuesto 106.
Esta capa de cera 108 se encuentra preferiblemente sobre la cara opuesta a la capa polimérica 104 cuando se trata
de un compuesto 106 con solo una lamina polimérica 104 o sobre la cara alejada del soporte 113 cuando amabas
caras de la hoja de aluminio 100, 106 van revestidas de lamina polimérica 104. No obstante también puede haber
respectivamente una capa de cera 108 sobre ambas caras 101 y 102 de la hoja de aluminio 100. Por encima o por
debajo de la capa opcional de cera 108 puede haber una capa adicional de una laca protectora 114. En un ejemplo
se us6 como laca protectora 114 una que contenia nitrato de celulosa. Para ello se preparé una solucién alcohdlica
con 20% en peso de nitrato de celulosa (conocida como Zaponlack, de la firma Carl Roth) y 10 hasta 25% en peso
de MoS,. Esta laca protectora 114 se aplico en una cantidad tal que, una vez seca, dejo una capa de 5 pm de
espesor. La laca 114 puede proteger contra la corrosion de la hoja de aluminio y contra la solicitacion mecénica, por
ejemplo durante la preparacién o el uso de la hoja de aluminio. Como ya se ha mencionado, la hoja de aluminio 100
se puede unir con la capa polimérica 104 antes o después de una etapa opcional de gofrado. Con la union de la hoja
de aluminio 100 a la capa polimérica 104 se crea un compuesto de aluminio/polimero 106 en forma de un material
laminar compuesto 148. Esta hoja de aluminio 100 o este compuesto de aluminio/polimero 106 sirve luego para su
elaboracion en un proceso rollo a rollo que aqui no esta representado.

Sobre la hoja de aluminio 100 o el compuesto de aluminio/polimero 106 se gofra un patréon 201 mediante una matriz
de gofrado 210 como la de la figura 2a. Este patron de gofrado 201 consta de varios estampados 202, por ejemplo
en forma de zonas lineales gofradas 202. En este caso concreto los gofrados lineales 202 estan dispuestos de modo
radial y forman una superficie circular 203 como la representada en la figura 1b. Como ya se ha mencionado, para el
gofrado se puede usar la matriz de gofrado 210 de la figura 2a. Durante el gofrado se aprieta sobre la hoja 100, 106
una pieza 212 con un patron de gofrado 201 invertido, mientras que la cubierta 214 hace de contrasoporte por la otra
cara de la hoja 100, 106. Entre la cubierta 214 y la pieza fresada 212 se puede poner una espuma 216 para prensar
la hoja 100, 106 en el molde.

Una manera alternativa de producir gofrados en la hoja de aluminio 100, 106 es con las matrices de las figuras 5y 6.
En la figura 5 se muestra una cubierta 214 de una prensa de aire comprimido 219 que presenta un patron de gofrado
201 en la cubierta 214. A los lados de la cubierta 214, fuera del patron de gofrado 201, hay unos primeros ajustes
218a en forma de unos orificios de posicionamiento 218a practicados en la cubierta 214. Gracias a los orificios de
posicionamiento 218a la cubierta 214 se puede colocar exactamente ajustada sobre la cAmara de aire comprimido
228. En la figura 6 se muestra la contrapieza de la cubierta 214 en la prensa de aire comprimido 219, la cAmara de
aire comprimido 228. La camara de aire comprimido 228 presenta unos segundos ajustes 218b en forma de unos
elementos de retencién 218b que se acoplan a los orificios de posicionamiento 218a. Ademas en la cadmara de aire
comprimido 228 hay un anillo de goma 230 que mantiene la prensa de aire comprimido 219 impermeable al aire
cuando la camara de aire comprimido 228 esté cerrada por la cubierta 214, para poder aguantar la presion de aire
introducida en la camara de aire comprimido 228 a través de la conexién de aire comprimido 232. Para realizar un
gofrado 202 en una hoja de aluminio 100, 106, la hoja de aluminio 100, 106 se posiciona sobre la camara de aire
comprimido 228 y ésta se cierra con la cubierta 214, con lo cual la hoja de aluminio 100, 106 queda entre la cubierta
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214 y el anillo de goma 230 o el fondo de la camara de aire comprimido 228. Al introducir gas en la cAmara de aire
comprimido 228 a través de la conexion de aire comprimido 232 y de la entrada de aire 236, por ejemplo en forma
de aire, se genera una presion sobre la hoja de aluminio 100, 106 que la aprieta sobre el patrén de gofrado 201 de la
cubierta 214. En la cubierta 214 hay una aireacion 218 para que el aire comprimido sobre la cubierta 214 se pueda
descargar de la cdmara de aire comprimido 228. El material de la prensa de aire comprimido 219 debe elegirse de
manera que resista la sobrepresion durante el proceso de gofrado. Por ejemplo, la cubierta 214 y la camara 228
pueden ser de acero o de aluminio, como en este ejemplo.

La figura 1b representa el proceso de prensado de una hoja de aluminio previamente gofrada 107, que puede ser
una hoja de aluminio 100 o un compuesto de aluminio/polimero 106. En este ejemplo es un compuesto de aluminio/
polimero 106. En este caso, una hoja de aluminio 100 se recubrié a cuchilla con un poliéster (solucién al 20% de
Vitel® 2200B en metil-etilcetona, de la firma Bostik, con 10 hasta 25% en peso de MoSy) y a continuacion se secé a
100°C durante 5 minutos. También se puede secar a temperaturas mas bajas o0 mas elevadas, preferiblemente entre
20 y 200°C. Como cuchilla se puede utilizar por ejemplo, como aqui, una regleta-rasqueta de acero V2a con unas
dimensiones de 1*5*30 cm sobre una mesa de granito. Como alternativa la capa polimérica 104 se puede aplicar por
cualquier método del especialista, por ejemplo por pulverizacion, a rodillo, a brocha, por calco, con barra de alambre,
aplicador de rodillo, serigrafia, por inmersidn, con rodillo grabador, etc. De este modo se obtuvo una hoja de aluminio
con una capa polimérica 104 de 4 um de espesor. En el proceso de prensado representado esquematicamente en la
figura 1b la hoja de aluminio 100 o el compuesto de aluminio/polimero 106 se prensan entre un piston 200 y un
molde prensa 204 que puede tener la forma de un recipiente o de un anillo. Dado que con el piston 200 solo se
prensa en el molde 204 la zona con los gofrados 202, el interior de la hoja de aluminio 100 o del compuesto de
aluminio/polimero 106 puede estar configurado sin patrones de gofrado 201. Durante el proceso de prensado el
piston 200 se mueve en la direccion de la flecha 206. Entonces el piston 200 o la pieza fresada 212 de una matriz de
gofrado 210, como la de la figura 2a, golpea al menos una parte de los gofrados 202 de la matriz de gofrado 210
sobre la hoja de aluminio 100 o 106. Junto con el piston 200 la hoja 100 o el compuesto 106 se aprieta en el molde
prensa 204. Al mismo tiempo la hoja 100 o el compuesto 106 se aprieta a través del resquicio 208 formado entre el
pistén 200 y el molde prensa 204. Este resquicio 208 también se denomina holgura 208. Dependiendo de la holgura
208 la hoja de aluminio 100 o el compuesto 106 se pueden prensar a distinta profundidad en la matriz de gofrado
210. Ademas la capacidad de carga depende del espesor de la hoja de aluminio 100 o del compuesto 106, que en lo
sucesivo solo denomina hoja 100, 106, asi como de la forma y profundidad del patrén de gofrado 201.

En la figura 2b se muestra un ejemplo de un pistén redondo 200 y de un respectivo molde prensa 204. La figura 2c
muestra un ejemplo de la transformacion de una hoja de aluminio 100, 220 no tratada - que tiene la forma de una
hoja de aluminio no tratada 220 — en una hoja de aluminio gofrada 222 y luego en una hoja de aluminio embutida en
profundidad 224. Esta hoja de aluminio no tratada 220, que inicialmente no esta gofrada ni prensada, presenta como
hoja ya gofrada 222 un patrén de gofrado 201. Este patron de gofrado 201 se imprime completamente en la hoja 220
mediante el proceso de prensado ya descrito en la figura 1b. Tras el prensado la hoja de aluminio 100, 224 es una
hoja de aluminio con la depresion 140 en forma de un recipiente 146. Este recipiente 146 tiene un fondo 144 cuya
forma corresponde al molde prensa 204. En este ejemplo la profundidad de prensado 142 es de unos 3 mm. El
fondo 144 de la hoja de aluminio con la depresiéon 140 se puede seguir mecanizando, por ejemplo recortandolo. De
este modo se puede adaptar a la forma de un soporte 113, tal como muestra la figura 2d. Asimismo se puede usar
un molde prensa 204 y un piston 200 de forma diferente a la representada en la figura 2c¢, de manera que en la hoja
de aluminio 100, 106 se pueda producir mas de una depresion.

En la figura 2d se muestra como la hoja de aluminio con la depresién 140 se usa para cubrir, al menos en parte, un
soporte 113 con al menos un medio auxiliar analitico 112. La hoja de aluminio 100, 106 puede presentar en este
caso otra lamina polimérica 114. El soporte 113 puede estar moldeado de una pieza o, tal como se representa aqui,
constar de dos elementos 113 y 115. Ademas del soporte 113, en el cual se han embutido las cavidades 134 con al
menos una pared 136 para los medios auxiliares analiticos 112, se puede prever una cubierta 115 que, por ejemplo,
puede unirse con el soporte mediante un proceso de soldadura por laser. Ambos elementos 113 y 115 también se
pueden unir entre si por otro método, por ejemplo mediante un proceso de adhesién. Asi se logra que en el soporte
113 solo haya unos pocos orificios 117 y 118, los cuales deben cerrarse para sellar herméticamente de modo estéril
los medios auxiliares analiticos 112 alojados en las cavidades 134. Para ello se tapa al menos un orificio existente
117 y opcionalmente un segundo orificio 118 del soporte 113. La hoja de aluminio 100, 106 se puede someter a una
traccion para tapas los orificios 117, 118, tras lo cual la hoja de aluminio 100, 106 presenta de nuevo una superficie
casi lisa. En tal caso los gofrados 202 restantes — que no habian sido del todo eliminados en el proceso de prensado
de la figura 1b — se alisan por estiramiento. Después de tapar los orificios 117 y 118 con la hoja de aluminio, ésta se
funde con el soporte 113 mediante un proceso de termosellado, formando el recipiente 146. De esta manera los
medios auxiliares analiticos 112 pueden encerrarse herméticamente en el envase 250.

El medio auxiliar analitico 112 de la figura 2d presenta al menos un elemento de puncién 120 o un area de ensayo
122 o bien ambos. En el ejemplo representado en la figura 2d el medio auxiliar analitico circular 112 posee varios
elementos de puncion 120 en forma de lancetas 120 y varias areas de ensayo 122. En este ejemplo las areas de
ensayo 122 y las lancetas 120 estan alojadas respectivamente juntas en varias cavidades 134. En una forma de
ejecucion preferida hay respectivamente una lanceta 120 y un area de ensayo 122 alineadas una tras otra, de modo
que un liquido que se adhiere a la lanceta 120 puede transferirse al area de ensayo 122. Como en este ejemplo, ello
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puede lograrse superponiendo la lanceta 120 y el &rea de ensayo 122, con lo cual al ejercer una ligera presion sobre
la lanceta 120 o el area de ensayo 122, el liquido, en este ejemplo la sangre, puede pasar al area de ensayo 122. En
una forma de ejecucion alternativa, aqui no representada, la lanceta 120 y el area de ensayo 122 estan unidas por
medio de un capilar a un recubrimiento hidréfilo 124. En este ejemplo el medio auxiliar analitico 112 es un micro-
muestreador. En todas las formas de ejecucion descritas los medios auxiliares analiticos 112 estan preferiblemente
reunidos en un soporte anular 113 con cavidades 134 abiertas.

En la figura 2e se muestra un recipiente circular 146 terminado en forma de un envase 250 que presenta una hoja de
aluminio 100, 106 tanto por la parte interior 252 del circulo como por la parte exterior 254 del circulo. Entre ambas
hojas de aluminio 100, 106 se aprecian los medios auxiliares analiticos 112 dispuestos en forma de circulo, que
estan alojados en las cavidades 134. Una parte de los medios auxiliares analiticos 112 esta cubierta por las hojas de
aluminio 100, 106. En la parte interior 252 del soporte 113 hay preferiblemente una hoja de aluminio prensada 100,
106 que va montada sobre la abertura 118. Ambas hojas de aluminio 100, 106 se han fundido con el soporte 113
mediante un procedimiento de termosellado. A tal fin hay al menos una lamina polimérica 104 dispuesta sobre la
hoja de aluminio 106 y dirigida al soporte 113, para que pueda fundirse con el material del soporte 113 al calentarla.
Al igual que en este ejemplo el termosellado se puede efectuar entre 200 y 210°C y a una presién comprendida entre
150 y 160 bar, que se reparte sobre la hoja, durante 0,1 hasta 1,5 segundos.

En las figuras 4a y 4b se muestra un patron de gofrado 201 sobre una hoja de aluminio 100 que presenta unas
estampaciones 202. Puede haber mas o menos estampaciones 202 que las representadas en la figura 4a. Ademas
del patrén de gofrado 201 dentado representado en la figura 4a, el patrén de gofrado también puede ser por ejemplo
de forma ondulada como la representada en la figura 4b. Con este patron de gofrado 201 la hoja de aluminio 100
adquiere una seccion maxima 152 distinta de la seccion de la hoja de aluminio 100 de la figura 1a no gofrada, ya
que el gofrado produce deformaciones. El espesor de la hoja 100 permanece preferiblemente constante.

Lista de referencias

100 Hoja de aluminio 205 Hoja de aluminio plana

101 Primera cara 206 Direccion de prensado

102 Segunda cara 208 Resquicio/holgura

104 Primera capa, lamina polimérica 210 Matriz de prensado

106 Compuesto de aluminio/polimero 212 Pieza fresada

107 Hoja pregofrada 214 Cubierta

108 Capa de cera 216 Espuma

112 Medio auxiliar analitico 218 Aireacion

113 Soporte 218a  Orificio de posicionamiento / primer ajuste
114 Capa polimérica adicional / laca protectora 218b  Elemento de retencion /segundo ajuste
115 Cubierta del soporte 219 Prensa de aire comprimido

116 Elemento del envase 220 Hoja de aluminio no tratada

117 Orificio 222 Hoja de aluminio gofrada

118 Segundo orificio 224 Hoja de aluminio embutida en profundidad
120 Elemento de puncién, lanceta 228 Cémara de aire comprimido

122 Area de ensayo 230 Anillo de goma

124 Recubrimiento hidréfilo 232 Conexién de aire comprimido

134 Cavidad 234 Fondo de la camara de aire comprimido
136 Pared 236 Entrada de aire

138 Depresion 250 Envase

140 Hoja de aluminio con depresion 252 Parte interior del circulo

142 Profundidad de prensado 254 Parte exterior del circulo

144 Fondo de la depresién

146 Recipiente

148 Material laminar compuesto
150 Envase

152 Seccién maxima

200 Pistén

201 Patrén de gofrado

202 Gofrado

203 Superficie circular

204 Molde prensa
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REIVINDICACIONES
1. Recipiente (146) formado al menos por un material laminar compuesto (148) que comprende:

— una hoja de aluminio (100, 106) con una primera (101) y una segunda (102) cara superficial,

— una primera capa polimérica (104) que esta unida con al menos una de ambas caras superficiales (101, 102),
de modo que la hoja de aluminio (100, 106) cubre con la capa polimérica (104) al menos un orificio (117, 118) de un
soporte (113), de modo que el material laminar compuesto (148) forma con el soporte (113) el recipiente (146), de
modo que el soporte (113) aloja como minimo un medio auxiliar analitico (112) en una cavidad (134) y de modo que
la hoja de aluminio esta prensada o embutida en profundidad.

2. Recipiente (146) segun la reivindicacion 1, cuya capa polimérica (104) es de un polimero termoplastico.
3. Recipiente (146) segun la reivindicacion 2, en que el polimero termoplastico es un poliéster.
4. Recipiente (146) segun la reivindicacion 3, en que el poliéster se elige del grupo formado por: policarbonato,

poli(etilen-naftalato), poli(butilentereftalato), poli(etilentereftalato) y resina de poliéster o una mezcla de al menos dos
de ellos.

5. Recipiente (146) segun una de las reivindicaciones anteriores, en que la hoja de aluminio (100, 106) tiene un
espesor comprendido entre 10 y 30 pm.

6. Recipiente (146) segun una de las reivindicaciones anteriores, en que el material compuesto (148) contiene
otra capa polimérica (114).

7. Recipiente (146) segun una de las reivindicaciones anteriores, en que al menos un medio auxiliar analitico
(112) presenta un elemento de puncién (120) o un area de ensayo (122) o ambos para detectar un analito en un
liquido corporal.

8. Recipiente (146) segun una de las reivindicaciones anteriores, en que el medio auxiliar analitico (112) lleva un
recubrimiento hidroéfilo (124).

9. Recipiente (146) segun una de las reivindicaciones anteriores, en que la primera capa polimérica (104) esta
configurada de manera que el medio auxiliar analitico (112) se mantenga hidréfilo antes del uso.

10. Recipiente (146) segun una de las reivindicaciones anteriores, en que la primera capa polimérica (104) tiene
un espesor comprendido entre 0,5y 10 um, preferiblemente entre 2 y 8 um, con especial preferencia entre 3y 6 pm.

11. Recipiente (146) segun una de las reivindicaciones anteriores, de modo que el recipiente (146) se puede
obtener a partir de una hoja de aluminio (100, 106) con al menos un gofrado (202).

12. Método de elaboraciéon de un recipiente (146) para el almacenamiento de medios auxiliares analiticos (112)
que comprende las siguientes etapas:

- preparacion de un soporte (113) con una serie de medios auxiliares analiticos (112),

- proteccion de al menos una parte del soporte (113) con un material laminar compuesto (148) que lleva una
hoja de aluminio (100, 106) unida a una capa polimérica (104) que esté dirigida hacia el soporte (113),

- calentamiento de al menos la capa polimérica (104) para que ésta se funda, al menos en parte, uniéndose
con el soporte (113) y formando un recipiente (146), de manera que la hoja de aluminio se prensa o se embute en
profundidad antes o durante el recubrimiento de al menos una parte del soporte con el material laminar compuesto.

13. Método segun la reivindicacion 12, en que la capa polimérica (104) consta de un polimero termoplastico.
14. Método segun la reivindicacion 13, en que el polimero termoplastico es un poliéster.
15. Método segun la reivindicacion 14, en que el poliéster se elige del grupo formado por: policarbonato, poli-

(etilen-naftalato), poli(butilentereftalato), poli(etilentereftalato) y resina de poliéster o0 una mezcla de al menos dos de
ellos.
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